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De 197 21 731 CI -Karl-Heinz Wendisch 

The invention relates to a method of combining at least one thermoplastic 
sheet (FK), the sheet surface (FO) of which is enriched by internal and/or 
external lubricants (W)), and at least one metal sheet (FM). In this method, 
a liquid polymer (IP), which is similar to the plastic sheet (FK) and jfree 
from internal and external lubricants, is applied as a polymer film (F) on 
the plastic sheet (FK), having a fihn thickness (d) that exceeds the depth of 
roughness of the sheet surface (FO). Then the polymer film (F), which 
forms a polymer layer (S), is dried on the plastic sheet (FK). Afterwards 
swelling of the polymer layer (S) is started by solvent (L2) acting on the 
layer surface (SO). Finally the swollen layer surface (SO*) of the plastic 
sheet (FK) and the metal sheet are pressed together and solvent welded un- 
der pressure. 
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@ Veifahren.zum Verfainden ^inertheroioplastischen Folie mit einer Metallfolle sovyie ein mit d^m Verfahrisn 
;hergestelltes Mehrschicht-Materiai^ ^ - ; - : - : 

!(§) Die Erfindung bezieht sjch auf em Verfahce^^ 

binden von mindestens eiher therjnbplastischen Kun^- 

stoffotie (FK), deren Folie rvOberflache (FO) mit Gleit- unci/ 

bd r Trerinnriitteln (VV) ahgerefchert ist/und minde 
; iner Metallfolfe (FM), be! dem zuerst auf die' Kunststoffr 
.• .folie. .(Fk) ein 2U der Kunststoffplie (FK) artgloiches, gleit- 

und trehnnriittelf(eies Polymer (IP), in flQssiger Form 
. Polymer-Film (F) mit einer Schichtdicke (d) grower als der 

Rauhtiefe ider Folien-Oberflache (FO) aufgetragen und 

dann der eine Pojymerschicht (S) bildende Polymer-Film 

(F) auf der Kunststoffolie (FK) angetrockaet wird, an- 

.schlieiSend die Polymer-Schicht (S) durch ein auf die 
' . Schicht-Oberflache (SO) einwirkendes Ljosunglsmittel (L2) 

angequollen vyird und zuletzt die angeiquoilene Schicht- 
Oberflache (SO») der Kunststoffolie (FK) mit der Metallfo- 

lie (FM) unter Druck (p). verprelit und quellverschweiSt 
• wird. 
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Beschreibung Schichiea daueifaaft unl5sbar ist iind' die Verblindfolie eine 

. bohe Metallhaftuhg und gute KaschierfsihigkiBit aufweist 

Die Erfindung betiifft ein Veifahieii zum Veibindea voq Eine weitere Aufgabe der Erfindiing besteht darin^ ein 

miadesteas einer tbeiinopla5tis<:hen Kunststoffolie, deiea Mehrschicht-Matedal init eiaer Kanststpff- imd Metallfolie 

Folien-Oberfiache mit Gleit- und/oder Trennmitteln ange- 5 zu schaffai, welches eiae dauerhafle Haltbariceit sowie ge- 

reichert ist, und mihdesteiis einer Metallf olie. gen Umgebungseinwirkungen uneinpfindlich ist und eine 

Bei der Fertigung von thennoplastischen FoUen werden hohe Festigkeit des Verbundes SQwie gute Haftung derMe- 

Zusatzstoffe wie Gleit- und/cxier Tienniiiittel zur Redurie- tallauflage auf der Kunststoffolie besitzt 

rung der Adhasion zu sich selbst oder anderen Materialien Die verfahrenstechnische Aufgabe wird erfindungsgemaB 

zur Verhinderung von unerwiinschtem KLeben eingesetzt lo durch die Merkmale des jPatentanspruches 1 g'elost In den 

Ein Teil dieser Zusatzstoffe wand^ aufgiiind s6in^ Unl&s- UnteransprQchen 2'bis 14 sind weitere voiteilhafte Ausfiih- 

' Uchkeit in Kunststoff an die Oberflache, io da6 zwi- rungen des erfindungsgeniaBen Verfahtens daxgestelit Pa- 

^chen benachbarten Oberflachen kein Verbund entsteht tentanspruch 15 lost die gegenstSndliche Aufgabe^ wobei 

Die Gleit- und Trennmittel sind in organischen Losungs- weitere vorteiJhafte Ausbildungen des erfindiingsgemaBen 

mitteln loslich, so dafi. in der Praxis ^eim Kaschierea von 15 Mehrschicht-Materials in den Unteranspriichen angegeben 

thennoplastischen Folien, wie Kalanderfolien oder Gi^fo- sind . . 

lien, mit Hilfe von xeinen L5sungsmitteln als Kaschiermittel Bei dem erfindiingsgemaBen Verfahren zum Verfoinden 

das Problem auftrltt, daB sich die Folii^ schlecht miteinan- voa mindestens einer thermoplastischeii Kunststoffolie, de- 

der verbihden und die Haftfestigkeit des Veibundes gering cep Folien-Oberflachef mit Gleit- und Tremmiittein angerei- 

ist. ' . . ' 20 chert ist, und mindestens einer Metailfolie, wird auf die 

Bei der Hers teUung von flexiblen Chipkarten bzw. soge- Kunststoffolie ein ru ,dieser artgldches oider ^verwandtes 

nannten gedruckten Schaltungen, ist neben der Kaschierfa- gleit- und trennmittel&eies Polymer, Copolymer oder Poly- 

higkeit auch eine hohe Metallhaitung d&r MetaUauflage zii^ mer-Blend in fliissiger Form als Polymer-Film mit einer 

jSildung von flachigeni 'Leitungsziigen, Bauelementen etc. . ' Schichtdicke grofier als der Rauhdefs dfr Folienbberflache 

auf der Kunststoffolie^ als Isoliertrager ^orderllch. 25 aiifgetragetf und dann der eine Polymer-Scfaicbt bildende 

. NachteiUg fuhren die an der Folien-Oberfiache ungleich- Polymer-Film auf der' Kunststoffolie angetiroclaiet An- 

mafiig yerteilten Gleit- und /Lrennmittel zu einer unter- schliefiend ynrd die Polymer-Schight ^duroh ein auf die 

schie<nichstarken Haftung; Schicht-OberfiMche eiawirkendes L5sungsmittel aogequol- 

tete Foliim nicht uber einen langer^n Zeitcaum lager^ig len, bevor die angequoUene Schicht-ObdrflSche mit der Me- 

orid htir bedingt transportieibar, sondem miissen moglichst . 30 tdlfolie unter Druck verpreBt und queUverschweiBt wird. 

. schneli weiterveraibeitet y(?erden. ^ . " . - Diese Nafikaschienmg der beiden Folien ausschliefilich. mit 

Es sind allgemeine Verfahren zur Herstellung von einem Hilfe yon Druck hat den \brtBil,-diaB kein Folienymug bei 

Kuoststoff-MetaU-Verbimd bekannt, bei deri^^ der Kaschierung cntsteht 

' stoffolie lind die MetallfoUe iinter EinfluB von Warme und KLe Auftragmg einer gleit- und trennmittelfreien Poly- 

Druck beispielsweise in einem Kalander yerbunden wird. 35 me^chicbt aus ein^ zu dem Material dejr ipmststoffolie 

Der Kunststoff-M^tall-Veibund bildet wegeri def stark . artgleichen oder -verwandten '. Polymer, Copolym^ oider 

unterechiedHqfienWam der Ma- * Polymer-Blend auf die mit Gleit- und Trennmitteln behaf- 

•iibrialieh dhen *^itnetali", dah^r ist das AbkuhTen der warm- . tete Folien-Oberfiache ist eiJae Grundierung, ndt welcher ein 

kaschierteii Fohe nac^^dHg mit einem Folienverzug Y«ibun- geeigneter Untergrund fiir die Aufbrihgung einer Metallauf- 

-dtii.^'S^mnk^ sind.auf-.. 40 lage geschaffen wird md die Oberflache der eine minde- 

grujod des '^imeti^ . stens bereichsweise Metallauflage aufweisepdaa- SLum^ 

Mikix)el<ddrQniknichtgedgn6^^^^^ ; . : ■ . stoffoHe fuLr eine -Weitervei^arbeitungi^gf 
i .Wejlteihid widen zuur Hers^Uung von festen Verbtmden • ■ rung mit einer Kunststoffolie^ vorbereitet wird. 

. mit l6uiststQffen unci anderen Werkstoffea Kunststoff-Kle- ^ . Die Schichtdidce der Polymer-^chicht ist vprtbilha^er- 
beverfahren ..eingesetzt,' wobei die Verklebbarkeit mitleis 45 \ weise gfd£er.als die Rauhtiefe der Folien-OberflSdhe, so daB 

Losuhgsmittei-Kiebern stark von der Polaritat der zu verbin- die . Polymer-Schicht ' die Folien-Oberflache ypllstandig . 

.deiiden Materialien, ihrem ^enetzungsverhalten und der . iiberdeckt und somit versiegeit; Die einen festen, st^bilen 

Moglichkeit ziiir Ausbildung von Haftufigskraften abharigt. Verbund zwischen der Kunststoffolie und den' iuyerbiiiden- 

' Unpol2ure Materialien lassen sich mit physikalisch abbinden- den Materialien, '. wie Metallen oder Kunststbffen . yerhin- 

den Klebstoffen gar nicht oder nur schwer nach einer auf- 50 demden, stprenden Gleit- und Trenninittel sind dann|?unk- . 

wehdig'eh OberflachenbehandJlung, wie' beispielsweise Oxi- ; tuell an den Gienzflachen der Kunststoffolie als Kemschicht - 

' dation oderBeizeq, verkleben. und derTplymerschicht als Zwischenschicht eingefai^ 

Der Einsatz von organischen Dbsungsmitteln, . besonders Dies hat den Vorteil, dafi die Gleit- und TVennipiittel die AUS7 

in starken Konzentrationen, ist aus -okologischer, gesurid- bildung von Bindungskraften nicht behindeni und trotz ihrer 

heitlicher und okonomischer Sicht unerwunscht, daher wird .55 Anwesenheit zwischen den benachbarten Grenzflachen 

dieAnforderunggestellt, moglichst geringeMengen an Lo- '. hohe Adhasionskiafte herrschen, wodurch die Verbindung 

sungsmittel einzusetzen. dauerhaft sowie zerstorungsfrei unlosbar wird. 

Die Erfindung betiifft femer ein Mehrschicht-Material in Femer wird vorteilhaft eine gute Anhaftuhg der Metall- 
Form eines folienformigen Halbzeuges mit mindestens einer aufiage auf der Kunststoffolie erzielt. Die metallbeschich- 
thermoplastischen Kunststoffolie, deren Folien-Oberflache 60 tete Kunststoffolie kann bis zu mehreren Jahren gelagert 
mit Gleit- und/oder Trennmitteln angereichert ist, und min- werden, ohne dafi Umgebungseinwirkungen nachteilige 
destens einer Metalifolie. Veranderungen der Eigenschaften der metallbeschichteten 
Ausgehend von dem Stand derTechnik ist es Aufgabe der Kunststoffolie sowie der Weiterverarbeitbarkeit, insbeson- 
Erfindung, ein Verfahren zum Verbinden einer Kunststoff- dere der Kaschierfahigkeit, hervorrufen.Auch ist die metali- 
folie mil einer Metalifolie zu offenbaren, mit welchem unter 65 beschicHtete Kunststoffolie unproblemadsch transportier- 
Vermeidung der beschriebenen Nachteile eine Verbundfolie bar. ' ' 
fiir die Mikroelektronik einfach, rationell und kostengiinstig Die Einbringung der Polymerschichi iuhrt zu einer erheb- 
herstellbar ist, wobei der Verbund zwischen benachbarten lichen Redusderung derMengeanL5sungsniittelnbeimKa- 
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schieren der Metallfolie auf die Kunststoffolie. Weiterhin 
sind die Eiuwiikzeiten des Ixisungsmittels auf die Oberfla- 
che kiirzer, da die Quellung der gleit- und tienxunicteljEiDeien 
Scbicht-Oberflache.schaeller ablauft uad zur Eczielung ei- 
ner dcheren Verbindung eine genngere Eindriogtiefe des 
LosuDgsnutcels ia die Obeiflache erfoidedich isc Hierdurch 
sind die Abluft- bzw. Tiockenzeitea zum Austreiben des Ld- 
sungsmittels verkOizt, 

Des weiteien benetzt das Losuagsmittel die Oberflache 
gleichmaBig, und es sind keine Antihaft-Zonen -mit einer 
schlechten, unzureichenden Metallbaftung yoifaanden. Eine 
hohe Metallhaftung ist tlber .die Gesamtobeiilache der 
Kunststoffolie gewahrleistet, so dafi es spater auch zu keiner 
Ablosung derMetallauflage von derFolie kommt 

Duich die geringe Eindringtiefe des Losungsmittels in 
das Material tritt vorteilhafl keine Versprodung der Kunst- 
stoffolie aiif uud es wiid eine Auswaschung der GleitmitteU 
z. B. Wachse, aus der Tlefe derFolie m die Veibindungsfla- 
che reduziert 

Auch ent^t eine gespnderte Ob^achenbehandlung der 
Kunststoffolie bpim . Veibinden mit der Metallfolie, so daB 
handelsubliche Foliea verarbeitet werden konnen. Das Ka- 
scHeren erfolgt phne Warmeeinbringung. 

Beibesonders bevorzugten AusfUhrungsfomien wird auf 
die Kunststoffolie als PpIymer-LSsung ein in einem oigani- 
schen LSsungsmittel geldstes Pol^ner, Copolymer oder de- 
renMischungaufgetragaDL.. ./ 

. Voizugsweise werdm diebeiden Folien-AuBenseiten.mit 
der Polyiner-Schicht yersehen« damit bei . Teinperatnr- 
scb wankungen kein Verzug der Fplie auftritt und sidi keipe . 
Harteunterschiede .ausbildea 

Die eingesetzten Losungsmittel haben die Aufgabe, die 
Oberfiachen an2nilose;n Und anzuquellea, wobei gleichzeitig 
. ] die Nebenvalenzbindungen . gelockert / werden; die Wir-. 
kungsweise ist mit einem Ixisungsmittelklebstoff verglieich-- 35 

Es wild eiue hohe Adhasion dier ^olien-Oberfiache zu den . . 
die Polymer-Schicht bildendeh Polymereh imd/ddeir Cbpo- , 
lymeren bzw.:zur MetaU-Obeiflachemt^ ; " 

cbe einer ahf^kaschierenden .A¥eitexen Kunst^ 
Decfcschicht erzielt ^ ^. . : v : ' — V-v 

• . Mit dem eifinduhgsgeniaBed Veidfeten wferdsn insbesoti^ 
' dere Mehrschichten-Materialien in Form yon.folienfonni^ 

• gen Halbzeugenfiir die Fertigung von flexiislen TVagerfoIien 
mit flachigen Bauelementen, Leitungszugen oder dgL herge- 

■"steUt. • - i - .^V/:.- 

Es werden vorzugsweise Folien. aus' den Massenkiinst- 
stoffen PVC, PP. PS oder PE, oder techniische Kunststoffe, 
wie PC, PET, PEN oder ABS, ials Kemschicht des Haibzeu- 
.ges veraibeitet' Die Zwischenschicht best^t aus einem zu 
der Kunststoffolie artgleichen und/oder artverwandten Poly- 
merisat, welches vorzugsweise in eiiiem organiscben.Ld- 
sungsmittel- oder Losungsmittel^Gemisch gelost vorliegt. 
Abhangig von dem Weikstoff der eingesetzten Kunststoff- 
folie' wlrd ein Poly vinyletfaer, Polyvinylacetat, Polyvinyl- 
chlorid, Polyaryclat, Polyiso<^anat, Polyolefin,.Polycarbo- 
nat, Polyurethan und/oder Polyethylennaphthalat als Poly- 
mer, Copolymer oder Polymer-Blend aufgetragen warden, 
welche in geeigneten Losungsmittein wie Ester» Ether, Ke- 
tone sowie halonegierte, aliphatische oder aromadsche Koh- 
lenwasserstoffe gelost sind. 

Die Metallauflage wird durch eine Metallfolie mit minde- 
stens haftschichtseitig angeordnetem Cu, Ni, Au, Ag, Rh, Al 
oder dgl. als Leiterwerkstoffgebildet. - 

Die Metallfolien weisen voizugsweise an deren zu ver- 
bindender AuBenseite eine vorbehandelte Oberflache auf, so 
daB sich eine hohe Adhesion zwischen der Polymer-Schicht 
und'derMetall-Auflase auf der Kunststoffolie ausbildetund 
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die Metall-Haftung vo-starkt ist. 

Zusamraengefafit stellt das crfindungsgemaBe Verfahrcn 
ein sicheres, efOzientes und kostengunstiges Verfahien zum 
Verbinden von mindestens einer tbmnoplastischen Kunst- 
stoffolie, deren Folien-OberflSche mit Gleit^ und/oder 
Trennmitteln angereichert ist, und mindestens einer Metall- 
folie dar, mit dem im kontinuierUchen ProzeB von RoUe auf 
Rolle kostengtinsdg und einfach gearbeitet werden kann. 

Das erfindungsgemaBe Mehrschicht-Material ist eine fle- 
xible Folic, welche als Halbzeug insbesondere in der Mikro- 
elektronik zur Chipkarten-H^stellung eingesetzt wird. 
Dieise.Mehischicht-Folie ist fnihdestens aus den drei nach- 
folgend bcAannten Schichten aufgebaut: 

- erstens aus einer thermoplastischen Kunststoffolie 
als Kemschicht, welche den Isoliertrager bildet, 

- zweitens einer auf der Kemschicht angeordneten Po- 
lymerschicht aus dnem zu der Kunststoffolie artgleich 
und/oder -verwahdten, gleit- und trennmittelfreien 
Polymer und/oder Copolymer, welche die Funkdon 
ahnlich eines Haftmitders, Grundieirung oder Pnmer 
bat, und 

- drittens eine Metallauflage, insbesondere eine Me- 
tallfolie, welche nach der Struktiirierung flachige Bau- 
elemente in. Form von LeitungszUgen, Antenne, Kon- 
..d^^toren oder dgl, bildet 

. Durch den beschriebenen Schichtenaufbau jst das Halb- 
zeug sehr gut lager- und transpofderfahig,.da zwischen den 
einzelnen benachbarten Schichten ein fester, haltbarer Ver- 
bund besteht Die ]pesdgkeit zwischen den Schichten betragt 
mindestens 20N/cm und die Metallanhaftung mindestens 
0,25 N/mm vorzugsweise 1 bis 1,5 N/mm. 

Das erdndungsgemaBe Mehrschicht-Material hat • auf- 
grund der gleichmaBigen Eigenscbafien der Oberflache der 
. PolymerrSchicht sowie deren Oberflachengtite, da keine die 
Verbindungsbildung beeintrachdgenden Gleit- und IVenn- 
mittel vprhandeh sind, eine gute Kaschier- bzw. Laminierfa- 
'higkeit-/ . ; r - •. ■." 

T Dies bediilgt yorteilhafterweise^ a^^ hohen Wert 

fur die Metallanhaftung d^r Metallauflage auf der Ku£ist- 
. stbffolie, wais sich posidy in ^r Lager- und Itansportiecfa- . 
Mgkelt wiiderspiegeii answidd.'. 

Die kemschicht kann bei zwei auf den FoUenoberflScheih 
der Kunststoffolie iiacb deoi 'Verfahren aiifgebrachten Poly- 
merschichten eine zweiteMetallfblierung aufweiseh: 

Dip Erfindung wird an dem in den Fig. This 12 dargestell- 
ten Ausfuhrungsbeispiel naher erlautert, wobei in den Fig. 1. 
und 2 Ausfiihrungsfonnen des erfindungsgemaBen Verfeh- 
rens. und in den Fig, 3 bis 12 jeweils ein Materialquerschnitt . 
. nach den verscMedenen. Veifahrensschritten schemadsch 
dargestellt sind. Es zeigen: 

Figi. I'ein GrundflieBbild einer ersten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemaBen Verfahrens zum Verbinden einer 
Kunststoffolie mit einer Metallfolie, bei dem das Mehr- 
schicht-Material nach der Herstellung des Kunststoff-Me- 
tall-Verbundes zwischengelagert wird. 

Fig. 2 ein GnmdflieBbild einer zweiten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemaBen Verfahrens zum Verbinden einer 
Kunststoffolie mit einer Metallfolie, bei dem die Kunststoff- 
folie mit durch Strukturierung hergestellten Bauelementen 
zwischengelagert wird. 

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Kunststoffolie mit 
oberflachenseidg angereicherten Gleit- und Trennmitteln, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch die Kunstoffolie gemaB 
FJg. 3 mit dnem aufgebrachten Polymerfilm, 

Fig. 5 einen Querschnitt durch die Kunststoffolie gemaB 
Fie- 4 mit aufEebrachter Polvmerschicht beim Abtrocknen, 
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Fig. 6 einea Querschnitt diirch'die Kunststoffolie gem^ feuchte Folienoberflacbe (FO*) getrocknet, wobei der Poly- 
' Fig, 5 mit emeut angcquolleaer Polyincrschicht,' ' merfilm (F) gleichzeitig als Polymerschicht (S) aushartet, da 
Fig. 7 einen Querschnitt durch die Kunststoffolie gentafi das Losungsmittel (LI) verdunstet - Fig. 5 
Fig. 6 mit aufkaschierter Metallfolie, F%. 8 einen Quer- Weiterhin wird durch die unterseitige Anordnung der 
schnitt durch die Kunststoffolie gemaB Fig. 7 nut aufiensei- 5 Trockengerate bewirkt, daB wahrend der Trocknung (VS2) 
tig angeordneten Bauelementen, - ^ die Poren an der feuchten Oberfiache (FO*) oflftti sind und 
Fig. 9 eiiira Querschnitt durch eine weitere Ausfiihrungs- das Losungsmittel (LI) zur Verdionstung an die Oberflache 
form einer Kunststoffolie init bddseitig aufgetragener Poly- gebracht wird. Jd der mit dein artgleichen oder artverwand- 
merschicht, • ten gleit- .urid trennmittel&eien Polymer (IP) und/oder Co- 
Fig. 10 einen Querschnitt durch die Kunststoffolie geniafi 10 polymer (2P) beschi<:hteten Kunststoffolie sind die Gleit- 
Fig; 9, wobei eine der Polymerschichtea emeut angequoUen . und TVeimmittel (W) derart' eingelagert, daB die Oberflache 
ist, . (SO) der Polymerschicht (S). frei von Gleit-. und TVennmit- 
Fig. 11 einen (Juerschmtt durch die Kunststoffolie gemaB teln (W) ist, wodurch bei der spateren Herstellimg . des 
Fig. 10, wobei auf die angequoUene Polynierscbicht eine Kunststpff-Metallverbundes sowie ggf. Ibmststoff-Kunst-. 
'Metallfolie aufkaschiert imd. die andere Polymerschicht 15 stoffverbundes keinejStdrungeh a^iifb:^ . ' 
ebenfalls acjgequQllea ist. Die KunststdffoHe (FK^ mit der Polymerschidit (S) wild 
Fig. 12 einen Querschnitt dutch die Kunststoffolie gemaB nach dem Antrockneii (VS2) in einem dritten Verfahrens- 
Fig. 11, niit Baueleioenten sowie auflcaschierten Deckfolien schritt (V53) erneut mit einem Losungsmittel (L2). ange- 
als Fertigprodukt . quollenj wobei das Losungsmittel (L2) beim Einwirken auf 
In dea Fig. 1 und 2 iist das erfindungsgeinafie Verfahien 20 die Schichtoberflache (SO) durch Anlosen des Polymers 
ium Verbinden von tninde^tens einer thermoplastischen ' . (IP) und/oder Copolymers (2P) angegnffen wird, • 
. Kunststoffolie (FK) un^ mindestens einer Metallfolie ((FM) Das die Polymerschicht (S) angreifende, zweite Losungs- 
. so wife beVdrzugte Verfahreri zur Weiterverairbeitung des-er- mittel (L2) wirkt aiifgrund einer kurzeren Einwiriczeit inil- 
findungsgemaJBen Mehrschicht-Materials in Form.eiiies fo- d^, da die Polymerschicht (S)'nur angequoUen wild. 
' lien^nmgen Halbzeiiges (HF) schematiscli dargestellt Das 2S ' Jn dem dritten Veifahrensschritt (VS3) wird die Kuast- 
. / . eifindiingsgeinkBe Verfahren is( em stoffoHe (FK) fUr die Veybindung der Kimststoffofe 
des DurcWaufverfahreq, bei dem von Rolle auf Rolle gear- lidt.der Metallfolie (FM) vorbereiteL. 
' Vbeitet wird, d. h. die zli besjchichtehde thermoplastische In dem vierten yerfahreinsschritt<VS4) wird auf die ange- 
■■\ . v^Kuiistetj6ffoHe'(i^ -^^^ qudUene Polymerschicht (S) der Kunststoffolie (FK) eine 
'geWickelt und das bergestellte Meh^ auficascl^ert, d. h. bevor die feuchte 
•ais"Verbundfolie ausgangsseitig auf eine andere Rolle aufge- . . Schichtoberflache (SO*) getrocknet ist, laiift die Metallfolie 

• ' wickelt ' (FM) zii und die beiden .FoHen (FBC, 

Li eineiii ersten Verfahrc ' Dnick verschweiBtimd'somitqueUverschweiBt 

plastische Kunststoffolie (FK) - Fig. 3 ^ mit an ihrer Ober-^ - Bei einem Beispiel des erfindungsgemaBen \bi£ahrens 

. ..flache (FO) angereicherten Gleit- und Tiennmitteln (W),mit 35 wirddn einer Auf tragsvorrichtung, wie GieBinaschine, Rol- 

.• einemPolym«:filniCF)2^^^^ len-coater oder dgL, auf eine PVC-Folie (FK) mindestens 

;' ./'r.gleicHartigein, gleit- .xiiid * einseitig eine Pqlymerlosung (PL) mit einem gleit- und 

artgleichen und artverwandten Cbpolyiner <2P) bzw. Poly-. . txenmnitieLfireien PVC-Polymer (IP) .oder. VC-p)polymer 

> noer-Blend beschichti?t. Die Schichtdicke ;(d) des Polymer- (2P), wie V C A^AC-Copolymer, in einem ersten Lpsungs- 

filijiis- (F) ist gipB^^ 40 -mittel (LI), vofzugsweise aHpfaatische KetohrVerbindiingi 

. als die,Polymer-Schicht(S)bilderider Polymer^ 

V ^obeAache (FO*) <kr iCunststo^^^ groBer als <Ke Rauhdefe der Folien- 

- --wrd. \ . ; : ' v :• : * Oberflache (FO) aufgetragen und *dalm die'PyC-Fo 

: .\ Geeignete Verfahren ziain Auftragdfi des l*olynier-Films : getrocknet. . : ^ . . ^ - ^. , 

: ' 00 in dem ersteh' Verfahrensschritt (VSl) sind Rollen- 45 AnschlieBend wird die Polymkr-ifchicht (S)" durch eip auf 

•v - (^oatingVSpruhen, /Siebdrucken,^ AirfgieBen, be die die Schicht-Oberflache {SO) einwirkendes, - zweites L6- 

Polymeiriasung (LP) auf die vorgegebenen . Oberflachen sungsmittel (L2j, wie aromatische Keton-Verbinduhg* anige- 

f • . - (FQ).<ler Kunststoffolie (FK) aufgebracht werden. ' • . qiioUen, wobei das zweite Losungsmittel aufgesprilht, -ge- 

.. ; InderPolymed6sung(LP)UegtineiiiemerstenI^sung gossen, -gedruckt oder durch RoUenauffrag aufgebracht 

• ■ . ' . nuttel CLl) ein Polymer (110 «rid/oder Cbpdlym wird ' die angequoliene Schich't-Oberfiache 

■ . ■ der Basis yon PoiyniematenausVinylether, Vii]^l^ (SO) der PVC-Folie (FK) mit einer CurFolie (FM), -b.ei-; 

nyichlorid oder Acrylat von Auch werden in Losungsmit- spielsweiseineinemKalanider, unterDrUck yerpreBt, so daB 

teln (LI) geloste Polyisocyanate, Polymercarbonate, Poly- dieFolienmiteinahderqueUverschweiBtsind. ' v - 

• olefine, Polyurethanfe, Polyethylennaphthalate eingesetzt. • Dias mit dem erfindungsgemaBen Verfahren hergestellte , 
Als Losungsmittel (LI) wird ein organisches Losimgsmii- 55 " Mehrschicht-Material (3) kann abhangig von dem Verwen'- 

tel, wie . Ester, Ether, Keton, halogenierter Kohlenwasser- • dungszweck als Halbzeug (HF) weiterverarbeitet werden, 

stoff, aliphatischer Kohlenwasserstoff, aromatischer Koh- wobei das Halbzeug (HF) der Verarbeitung (W) direkt oder 

lenwasserstoff oder dgL, verwendet; auch eignen sich dar- nach einer Zwischenlagerung (L) zugcfiihrt wird. Die Wei- 

aus bestehende Losungsmittelgemische (LG), so daB die ' tcryeraxbeitung (W) muB nicht zwingenderweise am Ort der 

vorteilhaften Eigenschaften des einzelnen Losungsmittels 60 Herstellung des Halbzeuges (HF) vorgenommen werden, 

kombiniert sind und gezielte Wirkungen erreichen werden. sondem das Halbzeug (HF) ist aufgrund seiner guten Lager- 

Besonders geeignete Losungsmittel (LI) sind in dem Poly- und Transportfahigkeit auch an jedem beliebigcn andeien 

.mer (IP) und/oder Copolymer (2P) zugehorigen Theta-L5- Ort sehr gut weiterzuverarbeiten. 

sungsmittel. • Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren nach Fig. 1 wird 

Das erste .Losungsmittel (LI) ist ein "agressives" Ld- 65 das Mehrschicht-Material (3) nach einer Zwischenlagerung 

sungsmittel, welches schnell in die Folien-Oberflache (FO) (L) weiter zu einer flexiblen Folie verarbeitet, die gemaB 

der Kui\ststoffolie (FK) hineindiflftindiert. Fig. 8 oder 12 aufgebaut ist, Hierzu wird in einem ersten 

• Tn Ain^m 7wpifp.n Vpi-fflhrwissrhrift /V5;7A wird dip. Weiterverarheitunpsschritt rWSH ein Teil der Metallfolie 



DE 197 21 731 C 1 



8 



(FMJ auf der KunststofFolie (FK) abgetragen, beispiels- 
weise werden flachige Bauelemente, wie Leitungsziige, An- 
teaaen, Kondensatoren, Widerstande oder.dgl., nach Art ei- 
ber sog. gedruckten Schaltuag diirch Fotostrukturierung 
Oder Laserstniktunerung etzeugt AnschlieBend wird die 
Kuoststofifolie (FK) znit dea oberflSchigen Bauelemeaten 
(BM) in einem rweitcn Weiterverazbeituc^sschntt (WS2) 
einer Trockenkaschieruag zugeflihrt, in welchem auf die 
Kuoststoffolie (FK) mit der aufgebrachtoi Polymerschicht 
(S) eine Deckfolie (FK2) ans einem zu der Kiinststoflfblie 
(FK) artgleichen oder artverwandten Pol3aner (PI) und/oder 
Copolymer (P2) kaschiert bzw. lamini^ wird. Die so herge- 
stellte Verbundfolie (VP) wird' in diier dch daran anscblie- 
Benden Endbeatbeitung (ES) beispielsweise bedruckt und 
zu den gewQnschten Ferdgteilen wie Chipkarten (FT) ge- 
stanzt. 

Fig. 2 zcigt ini Veirgleich zu dem erfindungsgeraafien Ver- 
f ahren nach Fig. 1 ein Verfahren, bei dem das erfiadungsge- 
maBe Mehrschicht-Material (3) direkt der Weiterverarbei- 
(W) zugeflihrt wird, wo in'dnem ersten Weiterverar- 
beitungsschritt (WSl) ein Teil der Metallfolie (EM) von der 
Kunststoflfolie (FK) zur Bildung einer bereichsweisen Me- 
tallauflage (AM) abgetragen wird Diese Kunststoffclie 
(FK) mit der Metallauflage (AM) wird als Zwischenprodukt 
(4) gelagert, bevor es weiterverarbeitet wird. So wird bei- 
spielsweise in einem weiteren WeiterverarbeitungsschrLft 
(WS2) auf die Oberseite (OS) der Kuiiststoffolie (FK) mit 
der aufgebracht^ PoiymerscMcht (F) und der Nfetallai^age 
(AM) in einer 'Dpockenkaschier ung e ine. Deddblie (FK2) 
aus einem zu der Kunststoffolie (FK) artgleichra oder vpr- 
wandten Polymer (IP) oder Copolymer (2P) als Deck- 
schicht (SD) aufgebracht (siehe hierzu Fig. 8 imd 12). Re- 
gelmaBig wird diese Verbundfolie (VF) ebenfaUs einer End- 
bearbeitung (Es) unterzogecL 

Bei einer weiteren Ausfiihruhgsform des erfindungsge- 
maBen Veifahrens (nicht dargestellt) wird auf die beiden Fo- 
Uenoberflachen (FO) der Kunststoffolie (KF) jeweils .ein Po- 
lymerfilm. (F) aufgebracht und ggf. ebenfaUs beidseitig eine 
Metallfolie (FM) aufkaschiert Aucb bestdit die MogUch- 
keit, eine Metallfolie (FM) mit abschnittsweisen Metallbe- 
reichen aufeubringen. ^ 

* Anhand der in den Fig. 3 bis 12 dargestditen Quer- 
scfanitte durch die Kunststoffolie (FK) wird do: Aufbau des 
erfindungsgemaBen Mehrschicht-Materials P) erHuteit; in 
den Figuren dargesteUte Schichtdipken spwie OberflSchen- 
Struktur entspiechra. nicht den tatsachlichen Gegebenhei- . 
ten, sondem sind zum besseren Verstandnis iibertiieben ge- 
zeichnet. i ; 

In Fig, 3 ist ein Qiierschnitt duich eine thermoplastische 
Kunststoffolie (FK), vorzugs weise aus Poly vinylchlorid 
(nachfolgend PVQ, Poly vinylacrylat (nachfolgend PVAC), 
Polyethylen (nachfolgend PE), Polypropylen (nachfolgend 
PP), Polystyrol (nachfolgend PS), Polyethylenterephthalat 
(nachfolgend PET), Polyeithylennaphthalat (nachfolgend 
PEN) Oder Acrylnidl/Buthadien/Styrol^Copolymer (nach- 
folgend ABS) dargesteDt Diese Kunststoffolie (FK) ist ent- 
weder gegossen, kalandert oder extnidiert, um wahrend des 
Herstellungsprozesses der Kunststoffolie (FK) des.Materials 
zu sich selbst oder zu anderen M^terialien zu reduzieren 
oder verandem, sind dem Polymer (P) Antiblocking-Mittel, 
Gleitmittel und Trennmittel (W) beigemischt Diese Zusatz- 
stoffe wahdem aufgrund ihrer Unloslichkeit im Polymer (P) 
bei der Verarbeicung an die Folienoberflache (FO) und rei- 
chem sich dort an. Die Dicke der Kunststoffolie (FK) be- 
tragt vorzugs weise 100 pm bis 400 pitu « 

Fig, 4 zeigt die Kunststoffolie (FK) mit einseiiig auf der 
Folienoberflache (FO) aufgebrachtem Polymerfilm (F), Der 
Polymerfilm (F) hat eine Schichtdicke (d), die groBer als die 



Rauhtiefe der Folienoberflache (FO) isL Die Schichtdicke 
(d) des Polymerfilmes (F) betragt mindestens 5}im^ vor- 
zugsweise 10 fan. Die an der zugeordneten Folienoberflache 
(FO) angereictierten Zusatzstdffe (W) sind dann von den in 
5 dem Losungsmittd (LI) oder LSsungsmittelgemisch (LG) 
gel5sten Polymeren (IP) oder Copolymeren (2P) einge- 
schlossen. Die Oberflache (FO) der Kunsstoffoljie (FK) ist 
voUstandig mit dem Polymerfilm (F) benetzt 

GemaB Fig. 5 nimmt wahrend des zweiten Verfahrens- 
to schrittes (VS2), dem IVocknen, die Schichtdicke (d) ein we- 
nig ab, da das Losungsmittel (LI) oder Losungsmittelge- 
misch (LG) mit Hilfe von Waimeeinwirkung vollstandig 
aus der aushartenden, 'sich bildenden Polymerschicht (S) 
ausgettieben wird. Die Polymerschicht (S) und die Kunst- 
15 stoffolie (FK) sind physikalisch durch hohe Adhasionskrafte 
miteinander verbunden; Die Festigk^t des Yerbundes be- 
tragt mindestens 20 N/cm. ' 

fii Fig. 6 ist die Kunsstoffolie (FK) mit der angequoUenen 
Polymerschicht (S*) nach dem dritten Veifahrensschritt 
20 (VS3) daigestellti WlUirend des n^chsten Veraibeitung^- 
schrLtte^(VS4) .verdunstet ein Teil des Losungsmittels (L2), 
mit welchem die Polymerschicht (S) in dem dritten Verfeh- 
rensschritt (V$3) arigeqiioUen wuide. Die Polymerschicht 
(S*) besitzt eme aufgewdchte Obeiflache (SO*), in welcher 
25 die Nebenvalenzbindimgen zwischen den Polymeren gelok- 
kert sind, so daB in deni: nachsten Verfahrensscfaritt (VS4) 
eine Metallfolie (FM) einfach aufgebracht werden kann. 

Fig. 7 zeigt die Kimststoffolie (FK) mit aufkaschierter 
MetaUfoUb (FM). Dieser.Konststoff-Me^llverKund ist das 
30 erfindungsgemaBe Mehrschicht-Material (3) in Form eines 
folienformigen Halb'zeuges (HF). Die Metallfolie^FM) bzw. 
deren Qberflache (MO) besteht aus Kupfeir, Nickel, Silber, 
Gold, Rhodium oder dgL, und hat somit leitende Hgen- 
. . schafteh. Die ^etallfoUe (FM) weist beispielsweise dne 
35 Dicke von 9 pm bis 70 }mi auf ♦ 

Die Oberflache (MO) der Metallfolie (FM) pragt sich in 
die feuchtfij, angequollene Schichtoberflache (SO^) der Po- 
lymersdiicht(S*)*ein, so daB eine Art Verzahnungbzw. Vec- • 
• ankerung der.beiden Schichten (SA, SZ) entsteht. Weiterfain 
40 .. besteht die MogHchkeit, anstatt einer massiven Metallfolie 
. (FM) eine Folie mit bOTeichsweiser ^Vie^Uauflage (AM) 
oder nut ail ; der Foli^ vorgesehener Metall-. 

. schicht einzusetzen. 

Das erfindimgsgem^e Mehrschicht-Material,(3) ist min- 
45 .'destens dreischichtig aufgebaiit^ 

1. aus dnerKunststoffoU^ (FK) als Kernschicht (SK), 

2. einer Polymerschicht (S) als.Zwischeoschicht (SZ) 
. ".und . . 

50 - 3. einerMetiallfolie(I^alsAuBenschicht 



Die benachbarten Schichten (SSi SZ; SZ, SA) sind durch 
Quellschweifien miteinander verbunden. . 
In Fig. 8 ist ein Teil der AuBenschicht (SA) des Mehr- 

55 schichf-Materials (3) zur Bildung von flachigen Bauelemen- 
ten (BM) abgetragen. Bei der Strukturierung der Oberflache 
(MO) der Metallfolie (FM) wird der uberwiegende Teil von 
der Metallauflage (AM) entfemt gelbstverstandlich kann 
die gewiirischte Strukturierung der Oberflache auch dadurch 

60 vorgenommen werden, daB die Bauelemente (BM) direkt 
auf die angequollene Schicht-OberflSche (SO*) der Poly- 
merschicht gedruckt werden. Die Kunststoffolie (FK) mit 
damit verbundener Polymerschicht (S) und die Metallauf- 
lage (MA) in Form von Bauelementen (BM) bilden ein sog. 

65 Inlet. Durch das Abtragen (WSl) eines Teils der Metallfolie 
(FM) liegt die Schichtoberflache (SO) der Polymerschicht 
(S) als Inlet-Oberflache (10) wieder frei, anschliefiend kann 
. auf dieselbe cine weitere Kunststoffolie (FK2) als Deckfolie 
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aufkaschiert werden. Die Deckfolie (Fk2) bildet dann eine 
die Bauelexnente (BM) iibeideckende Deckscbicht (SD) 
(sttichpunkdert daigestellt). Die Deckfolie hat zu der Kunst- 
stoffolie (FK) und/oder der Polymerschicht (S) eine hohe 
Affinitat. Sie besteht daher aus eihem artgleichen oder art- 5 
venvandten Polymer (IP) und/oder Copolymer (2P). Es 
konnen DeckfoUen verwendet werden, deren Obeiflachen 
ebenfalls mit bleit- und Itenmnitteln (W) angereicheit sindJ 
Fig. 9 zeigt^ eine'KunststofEblie (FK), deren bd.de Ober- . 
flachen (FO), mit dem die die Polymerschicht (S) bildenden 10 
Polymer (IP) und/oder Copolymer (2P) beschichtet sind, so 
dafi:ein ^^eichmafiiger'Schichtaufbau entsteht. Die an den 
Oberflachen der Kunststoffolie (FK) angeordneten Gleit- 
und Trennmittel (W) sind so fiir .die Ausbildung des Kunst-. 
stoff-Metall- bzw. KiinStstoff-Kunststoff-Verbundes Un- 15 
schadlich. 

In dem Qu^schnitt gemafi Fig. 10 ist eine der beiden 
Schicht-Oberflichen (SO) der Polymerschichtea (S) ange- 
quolleiL' Auf die angequollene Schichtoberflache (SO*) der 
Polymerschicht (S*) wird, wie aiis Fig. 11 ersichdich, die 20 
Metallfoli^ (FM) kaschiert. Nach dreser Kaschierung wird 
die andere verbleibende Polymerschicht ebenfalls mit Hilfe 
eines Losuflgsmittels (L2) angequoUen, um dieiselbe. eben- 
falls fUr eizie weitere Veriiinduag yoi^^ 

, Die V^uindfolie nach Fig. 12 besteht dann aus einem Ii^ 25 . 
let (I) mit d^ Kuii$tstojQfolie (FIQ.als i^tnscfaicfat (SK), 
beidseitig einer PolyxcierscMcht (S) als Z^chenschicht f 
: (SZ), y obei eine der bdded Folyi^erscHchten (S) einen 
Ttager fur die Metallaufiage (AM), iii Forrn von B auelemen- ' 
ten (BM) isL 'Auf (^eses. defatrt aufgebaut^ lidef (I) sind jct. 30 * 
weils Deckschichten'(SD) aus eiii^ wdteren k^unststoffblie 
(FK2) kaschiert bder laminiert. Die Verbundfolie (VS) aus 
deiki erfindungsgemafieii MehrschichtrMateiial (3) kann in 
ein6r Endverazbeitimg (E^ zu Bogen, bzw. Flatten, gestanzt 
und ihit lnfonna^ . . 35 

*;.•:•• 'v^'^:-'^v-;^; i.^^^ ■ "'V ** '■; ^ 

. ■ 1. ^yerfah^en^ zujn V^rbirideh von piindestens dner 
> >: thermoplastis 'j&jnStstoffoUe (I^,; deireh FoUen- 40 
^, : v<)barflact^ (W) . 

' *■ angereichert. isC und irimd^ 

(FM),,beid^ni;-^ ^ . . . ... •' [/ 

. zuerst auf die;;^unst^offolie.(^ ein zu derKiinst- 
^stbffoHe (I^ artgleicKes, gleit-^ 
J ; Polymer i(iP) in fliissijger Form als Polymer-Film (F) 
. ' mit einer Schicfatdicke (d) grpBer als der Rauhtiefe der 
Folien-Oberflache (F()) aufgetr^en und dann der eine 
Polymerschicht (S) bildende Polymer-Film (F) auf der 
. . ■KunStstofifoHe(FK)aiigetrocto 50 
. anschliefiend die Polymer-Schicht (S) durch ein aiif .die . 
Schicht-OberflSche (SO) einwirkendes Losungsinittei 
(L2) angeqiiollen wird und • . 
zuietzt die angequollene Schicht-Oberflache (SO*) der 
Kunststoffolie (FK) mit der MetaUfolie (FM) unter 55 
Dfuck (p) verpireBt lind quell verschweiBt wird. 
. ,2. Verfahren nach Aiispruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daff auf die Kunststoffolie (FK) ejn in einem orga- 
. nischen Losungsmitlel (LI) gelostes Polymer (IP) auf- 
getragen wird, wobei das Losungsmitlel (LI) die Fo- 60 
"lien-Oberflache (FO) der Kunststoffolie (FM) zur Ver- 
•bihdung .mit dem Polymer (IP) vorbereitet. 
3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB auf die Kunststoffolie (FK) ein in einem Lor 
sungsmittel (LI) gelostes Copolymer (2P) aufgelragen 65 
wird, welches zu der Kunststoffolie (FK) artgleich oder 
-verwandt ist,. wobei das Losungsmittel (LI) die F07. 
Uen-Ohftrfljir.he. tVCYi der Knnsfstoffolie fFN/O zur Ver- 
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biadung mit dem Polymer (IP) vorbereitet 

4. Verfahren nach einem oder mehren der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Polymer (IP) 

. und/oder Copolymer (2P) in einem Losungsmittel-Cje- 
misch (LG), als Polymeiiosung (LP) vorliegend, gelost 
sind. 

5. Verfahren nach einem oder mehren der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daS das Polymer (IP) 
und/oder Copolymer (2P) in ihrem * entsprecbenden 
Hieta-Losungimittel gelost sind. - 

6. Verfahren nach eineih oder mehreren der Anspriiche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB auf die Kunst- 
stoffolie (KF) beidseitig ein Polymer-Film: (F) aufge- 
bracht wird. ^ ' . 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
. 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafi auf die angequol- 
lene Schicht-Oberflache (SO*) der Polymerschicht (S) 
von der Kunststoffolie (FK) eine Metallfolie (FM) niit 
abschnittsweisenMetallbereichen aufg;ebracht wird 

• 8 . Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 
.1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Schichtdicke 
(d) des Polymer-Filmes (F) mindestens 5 pm, vorzugs- 
weise maximal 10 pm betragt 

9, Verfahren nach einem Oder mehren der Aiispriiche 
1 bis 8, dadiirch gekennzeichnet, dafi der Polymer-Rlm 

. (F) und/oder di& zugehorigen Losungsmittel (LI, L2) 
durch Spllra<^Coating, Spriihen, Siebdriicken, Aufgie- 
Ben Oder dgL auf die entsprecbenden ObefflSchen (FO, 
SO) aufgcbracht werden. .. 

.10. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
clie 1 bis. 9, dadurch gekennzeichnet, d^ die Schicht- 

' Oberflache (SO*) der auf der Kunststoffolie (FK) auf- 
gebrachten, angeiquollenen Polym^r-Schicht(ai) (S*) 
n;iit jeweils einer Deckfolie (FK2) aus einem zu der 
Kunststoffolie (FK) . artgleichen dder -verwahdtcn 
Polymer (IP) oder Copolymer (2P) als Deckscbicht 

. (SP) kaschiert wird: • 

f 1 1. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 10, dadurch. gekennzeichnet, daB die Kunst- 
■ stoffoHe (FK) aus PVC,-PC. PVAC, PE, PP, PS, PEN, 
PET Oder ABS.isL . . . • 
.12. Yerfahren nach einem oder mehreren der Anspriir 
che 1 bis llj dadurch gekennzeichnet, dafi dieMetall- 
foUe (FM) Oder deien Oberfladie (MO) aus Cu^ 

..Ag,Rh Oder Al besteht 

13. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Polymer 
(IP) und/oder Copolymer (2P) in einem zugehorigen 
Losungsmittel .(LI) oder Losung^mittelgeniisch (LG) 
ais 'einePblymeddsuhg (LP) mit zu der Kunststoffolie . 
(FK) artgleichen und/oder artyerwaridten Homopolyo- 
meren imd/oder Copolymeren auf derBasis von Vmyl- 

. acetaten, Vinylchloriden, Acrylaten, Qlefinen, Carbo- 
naten, Isocyanaten, Urethanen oder Naphthalaten be- 
steht 

14. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB als Losungs- 
mittel (LI, L2) Oder Losungsmittelgeraisch (LG) ein . 
organischehes Losungsmitteln wie Ester, Ether, Keton, 
chlorierter nalogenierter Kohlenwasserstoff, aUphati- 
scher Kohlenwasserstoff oder aromatischer Kohlen- 
wasserstoff verwendet wird 

15. Mehrschicht-Material in Form eines folienformi- 
gen Halbzeuges mit mindestens einer thermoplasti- • 
schen Kunststoffolie (FK), deren Folien-Oberflache 
(OF) mit Gleit- und/oder Trennmitteln (W) angerei- 
chert ist, und mindestens einer Metallfolie (FM), insbe- 
.sondere nach einem Verfahren der Ansoriiche 1 bis 16. 
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dadurch gekenazeichcet, da6 dasselbe miadestens drei- 
schichtig aus eLaer Kunststoffolie (FK) als Kemschicht 
(SK), einer Polymer-Schicht (S) aus eiaem zu der 
Kunststoffolie (FK) artgleichen und/oder -Verwandten, 
gleit- und trennmittelfreien Polymer (IP) und/oder Co- 5 
polymer (2P) mit einer SchichtdLcke (d) groBer als der 
Rauhtiefe (t) der Foliea-Oberflache (OF) als Zwischen- 
schicht (SZ) und eiaer Metallfolie (FM) als AuBen- 
schicht (SA) aufgebaut ist, wobei die aneinander lie- 
geaden Schichten SZ und SA durch QuellschweiBen 10 . 
miteinander verbunden sind. 

16. Mehrschicht-Material nach Anspruch 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kunststoffolie (FK) beidseitig 
eine Zwischenschicht (SZ) aus dem Polymer (IP) oder 
Copolymer (2P) aufweist. 15 . 

17. Mehrschicht-Material nach einem der Anspriiche 
15 Oder 16, dadurch gekennzeichnet, dafi.die AuBen- 
schicht (SA) zur Bildung von flachigen Bauelemeaten 
(BM) nach Art der sogenannten gedruckten Schaltun- 
gen, wie Widerstande, Anteoaen, Kpndensatoiien oder 20 
Spulen teilweise abgetragea ist 

18. Mehrschicht-Mateiial nach Anspruch 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kunststoffolie (FK) mit ein- . 
Oder beidseidger Polyinerschicht (S*) zusanmien mit 
flachigen Bauelementen (BM) ein Inlet (I) bildet, auf 25 
dessen polymerbeschichtete Ober^che(n) (lO) jeweils 
eine Deckfolie (FK2) als Deckschicht (SD) kaschiert 

ist ... 

19. Mehrschicht-Material nach Anspruch 18, dadurch' 
gekennzeichnet, dafi die Deckfolie ,(FK2) aus einenizu 30 
der Kunststoffolie (FK) und/oder der Polymeischicht 
(S) artgleichen oder -verwandten Polymer (IP) oder . 
Copolymer (2P) besteht, deren Oberflachen ggf. mit 
Gleit- und/oder Trennmitteln (W) angereichert sind. 

20. Mehrschicht-Material nach einem oder mehrefen 35 . 
der Anspriiche 1 5 bis 1 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen den aneinander liegenden Schichten (S.K,.SZ; . 
SZ, SA;.SK, SD; SA, SD) die Haftfestigkeit minde-. 
stens20.N/cmbettagt * 

21. MehrscMcht-Matenal nach einem Oder ^lehreren ' 4^ 
der Anspriiche 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen da: Zwischenschicht (SZ) in Form der Poly- 
merschicht (S) und der AuBenschicht (S A) in Form der 
Metallfolie (FM) die Haftfestigl^it niindestens . ^ 
0,25 N/mm, voizugsweise 1 bis iS N/mmbetragt .. 45 
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